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L» invention est relative a un proc^d^ et k une installa- 
tion -goxix separer des blocs de charbon d»attaches metalliques aux- 
quelles ces blocs sont fixes et pour broyer ensuite ces blocs et 
elle concerne plus particulierement un proced^ et une installation 

5 pour separer des residus d 'anodes de charbon ou des anodes de char 
bon defectueuses des bSches d» anodes qui servent a 1» amende du cou- 
rant et qui sont disposdes a I'extrdmit^ inf^rieure des barres 
porte-anode dans les installations d • Electrolyse d'aluiBinium, En ce 
cas, la section des attaches metalliques ou des bSches d' anodes 

0 respectivement peut 6tre rectangulaire, carrde, ronde ou quelconque. 

On salt que des residus d' anodes de charbon ou des anodes 
de charbon ddfectueuses peuvent Stre separes de leurs bSches d 'ano- 
des au moyen des coups appliques manuellement ou mecaniquement . 
L« inconvenient de oe procddE est que les bSches d' anodes y sont 

5 souvent endommagees et qu'elles sont rarement nettoyees d'une ma- 
niere suffisante des residus du charbon d 'anodes et, le cas Echd- 
ant, du mdtal a I'aide duquel les bSches sont coulees dans les 
anodes de charbon* Une telle rdcupdration des residus de charbon 
exige beaucoup de temps. On salt egalement broyer les residus 

0 d'anodes dans des concasseurs a percussion. Les pieces de charbon 
recueillies de cette maniere sont tres grosses. En outre, I'usure 
des concasseurs a percussion et de leurs outils broyeurs est consi- 
derable. II en resulte des frais d'entretien et d • exploitation Ele- 
vEs. 

Le but de 1 'invention est la realisation d'un procdde et 
d'une installation servant a la recuperation du charbon d 'anodes 
usdes ou ddfectueuses pour en produire de nouvelles anodes, en sup- 
primant les desavantages mentionn^s ci-devant. 

Dans ce but, conformement k 1 'invention, le bloc de char- 
bon est separd mdcaniquement de son attache metallique pendant que 
cette attache est maintenue fixement et, ensuite, le bloc de char- 
bon sEpard est successivement broyE et desagrdge de fagon r^pEtee 
en sorte que le produit obtenu so it d'une structure a grain fin qui 
s'Emiette facilement, Cette methode permet de nettoyer les bSches 
d' anodes des residus d' anodes de charbon ou des anodes de charbon 
defectueuses d'une maniere rapide et automatique. Ainsi, on obtieni^ 
avec relativement peu de frais d'entretien et d' exploitation, un 
produit dont la grosseur maximale de grain est tres petite, qui a 
une structure qui s'emiette facilement et que I'on peut, le cas 
echeant, continuer a broyer sans difficult^* 
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Un autre aspect du precede selon 1' invention consiste en 
ce que 1» attache est nettoyee par xin racloir pendant que le bloc de 
charbon est separd de !• attache • 

L» installation qui permet la realisation du proced^ selon 
5 1' invention est caract^risee par le fait qu'elle comprend, d'une 
part, un dispositif separateur comportant au moins ime paire de 
dispositifs de serrage propres a se deplacer l*un vers 1* autre et 
vice versa pour fixer 1» attache m^tallique du bloc de charbon, 
ainsi que des stripeurs mobiles parallfelement k la direction du 
10 mouvement des dispositif s de serrage et agissant perpendicxilaire- 
ment a cette direction, et, d" autre part, un dispositif de broyage 
comportant une parol verticale de broyage fixe et une parol mobile 
de broyage disposee sensibleinent parall^lement h la parol fixe et 
effectuant un mouvement de va-et-vient par rapport a cette paroi 
15 fixe, les deux parois dtant munies, sur leurs surfaces de travail, 
de dents de broyage. 

D'une manifere avantageuse, le dispositif separateur est 
install^ au-dessus de la chambre de broyage h distance de cette 
chambre. II est aussi possible de 1' installer a cdt^ de la chambre 
20 de broyage en interposant, entre le dispositif separateur et la 
chambre de broyage, des moyens de transport usuels. 

De preference, on prevoit, pour les parois de broyage, \m 
certain nombre de dents plus longues que les autres dents, les dents 
plus longues etant constitutes comme des dents coupantes h bords 
25 tranchants, II est avantageux de ne pas disposer les dents plus 
longues des deux parois de broyage exact ement I'une en face de^ 
1 'autre, mais de les placer alternativement pour assurer que celles 
des pieces de charbon qui restent dans la chambre de broyage et 
qui sent appuytes centre les dents longues d'une des parois sont 
attaqutes par les dents longues de I'autre paroi lateralement par 
rapport a leurs points d'appui et sont. broytes. 

L» invention sera expliqute, en detail, a I'aide du com- 
plement de description ainsi que des dessins ci -annexes qui repr^ 
sentent, de fagon schematique, un exemple de construction d'une 
55 installation pour le traitement des unites d* anodes des foumeaux 
d* elect TOlyse d* aluminium. . . . 

La figure 1 de ces dessins montre, en vue de cdtt schd- 
matique avec ime unitd d« anode usee a traitor, une installation 
conforme a 1* invention. 

La figure 2 montre, en vue de- c6tt, I'unitt d* anode uste 
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de la figure 1 • 

La figure 5 montre, avec ime echelle agrandie, le dispo- 
sitif de separation de la figure 1 avec une unite d» anode us^e se 
trouvant en position de trait ement* 
5 La figure 4 montre, en vue de dessus^ 1» installation avec 

une unite d» anode k traiter. 

La figure 5 montre, en vue de dessus, un dispositif de 
blocage pour arrSter une unite d'anode. 

La figure 6 montre, avec une echelle agrandie, ime coupe 
10 verticale de la chambre de broyage du broyeur de la figure 1. 

La. ^.figure 7 montre, en coupe horizontale, une moitie de 
la chambre de broyage de la figure 4» 

Les figures 8 et 9 montrent respectivement, en plan, des 
parol s de baroyage de la chambre de la figure 6, 
15 Dans ce qui suit, le terme "unite d»anode" designe une 

anode de charbon avec son attache metallique et le terme "unite 
d'anode us^e" un r^sidu d'anode avec son attache metallique. Done, 
I'uhite d'anode 1 representee dans les figures 1 jusqu'k 4 se com- 
pose de son residu d« anode 2 et sa suspension. La demiere est 
20 constituee par une barre porte-anode 5 en metal conduct eur du cou- 
rant eieotrique, par exemple en aluminium, et par une bSche d» anode 
4 en metal ayant un point de fusion plus eieve, tel que I'acier, 
qui est disposde a I'extremite inferieure de la barre porte-anode. 
La bSche d' anode 4 ayant ici la fo27me d'lone fourche est inseree 
25 dans des encoches de la tSte d« anode ou elle est fixee par un moyen 
de fixage 5 qui est usuellement une masse de charbon damee ou du 
metal couie* Un col 6 en masse de charbon est prevu autour de la 
partie libre de la bSche et protege ladite bSche d' anode de l»at- 
taque du bain en fusion dans le fourneau d» electrolyse* L^extr^mite 
30 superieure 7 de la barre porte-anode a une forme de fourche, im 
tenon 8 etant introduit entre les deux branches de la fourche et 
sert h la suspension de la barre porte-anode ♦ 

L» installation comprend le dispositif separateur 9 avec 
les dispositif s de serrage et les stripeurs,ainslquele dispositif de 
35 broyage 10, le dispositif separateur etant place au-dessus du dis- 
positif de broyage, h distance de celui-ci* 

Sur le dispositif de broyage 10 sont fixes deux bStis 21 
svir chacun desquels est dispose perpendiculairement a la direction 
de transport des unites d» anode 1 un chSssis de guidage 45 mobile. 
40 La possibilite de deplacer les chassis de guidage permet d'amener 
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le dispositif separateuj* 9 dans la meilleure position de travail, 
compte tenu des dimensions des unites d'anodea Chaque chassis de 
guidage 45 est equipe d'un cylindre d-avance 46 dont la tige de 
piston s'appuie sur une traverse 47 avec laquelle les dispositifs 
5 de serrage sont relies en sorte que, par la mise en action des cy- 
lindres 46, les dispositifs de serrage puissent 6tre mis en posi- 
tion de travail par un deplacement transversal a la direction de 
transport des xmitds d* anodes 1 • 

Comme on peut mieux le voir svir la figure 3, les disposi- 

10 tifs de serrage sont munis d*une psire de guides 11a qui sont ali- 
gnes et disposes horizontalement a distance I'un de 1* autre. A ces 
guides sont fixes des cylindres de serrage 1 1 qui sont mis en ac- 
tion k I'aide de fluids sous pression et dont les tiges de piston 12 
sont coulissantes dans les guides 11 a. Les tiges de piston 12 qvd. 

15 forment les organes de serrage et dont les fronts servent de sur- 
faces de serrage 13 pour les "bSches d"anodes4, d^passent des extre- 
mites des cyldLndres de serrage qui sont situees l*une en face de 
1 » autre • 

Suivant la figure 3, les stiipeurs se composent de verins 

20 14 disposes verticalement et fixds k des guides 14a dans lesquels 
coulissent les tiges de piston 18 des verins 14. Les tiges de pis- 
ton 18 ddpassent des extr^mit^s inferieures des guides 14a et por- 
tent, sur leurs surfaces inferieures, des poingons 19« Les verins 
14 avec leurs guides 14a sont mobiles dans les cylindres de serrage 

25 11, parallfelement a la direction de mouvement des tiges de piston 
12 et peuvent Stre rapproches ou ^cart^s. Pour des raisons de sim- 
plicite, les verins 14 sont montes avec lexirs guides 14a directe- 
ment sxxr les tiges de piston 1 2 qui servent comme organes de ser- 
rage. Poiir assxirer une position verticale des verins 14 avec les 

30 guides 14a, les guides 11a sont equipes de bras de guidage fixes 15 
dont les extremitds libres forment des douilles de guidage 16 pour 
des barres de guidage 17. Les extr^mit^s des barres 17, qui sont 
dirig^es I'lme vers 1* autre, sont relives rigideiaent h chacune des 
parties sup^rieures des guides 1 4&» 

35 Pour nettoyer la surface de la b6che d^anode, J^es poin- 

gons 19 sont muniSp du c8te de leurs faces dirigees I'xme vers 
1 'autre, de racloirs 20. Dans ce cas, 11 n*est pas necessaire que 
les racloirs 20 aient la mSme longueur que les faces des poingons 
19 auxquels lis sont fixes. Les longueurs des poingons et des ra- 

40 cloirs dependent, de preference, des dimensions des blocs de char- 
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ton k s^parer ou des bSches d' anodes h nettoyer. 

Pour separer de grands rdsidus d 'anodes, il est pr^f Ara- 
ble, comma reprdsente sur la figure 4, de pr^voir detox paires de 
dispositifs de serrage et de stripeurs qui peuvent gtre d^placees 
5 I'une vers 1» autre. 

Dans le mode de realisation illustre, les unites d' anodes 
1 avec des r^sidus d 'anodes 2 adherant a leurs bSches 4 sont trans- 
portdes dans 1» installation a I'aide d'une vole suspendue 22 dont 
les treuils roulants consistent en un cadre k galets23, avec des 
10 galets d'avant et d'arrifere 24, courant sur un rail de guidage 25 
d'une manifere appropride et connue. Les treuils sont munis d'un 
crochet 26 auquel est suspendu le tenon 8 des barres porte-anode. 
Un dispositif mecanique d'arrSt 2? sert a I'arrSt des barres porte- 
anode 3 en position de travail correcte. Ce dispositif se compose 
15 de deux rails d' entree 28 s'dtendant de deux cfit^s de la voie de 
transport des barres porte-anode et parallelement a celle-ci k une 
distance qui est choisie Idgferement superieure k la largeur des 
barres porte-anode. Depuis les faces des rails d' entree qui sont 
dirig^es I'une vers I'autre font saillie, en position d'arrSt dans 
20 la voie de transport, des mdchoires d'ajustage 29. Ces machoires 
d'ajustage sont montdes en sorte qu'elles pivotent autour d'axes 
verticaux 50 sur les rails d' entree, dans le sens de transport des 
barres porte-anode, contre 1' action de ressorts de rappel 48. Pen- 
dant que les machoires d'ajustage se trouvent en position d'arrSt, 
les surfaces de butee 51 .sont placdes transversalement k la direc- 
tion de transport des barres porte-anode. Les faces des mSchoires 
d'ajustage 29 qui sont dirigdes vers la direction de transport des 
barres porte-anode sont munies de surfaces d'arrSt 52 qui, en posi- 
tion d'arrSt des mdchoires d'ajustage, ferment entre elles un angle 
obtus qui s'ouvre vers la direction de transport des unites d 'ano- 
des. L'angle de ces surfaces d'arrSt et I'^lasticite des ressorts 
de rappel sont dimensionn^s en sorte que, cliaque fois qu'une barre 
porte-anode heurte les machoires d'ajustage, ces demiferes pivotent 
dans les rails d' entree et reprennent ensuite leur position d'arrSt 
k I'aide des ressorts, apres le passage de la barre porte-anode. On 
evite ainsi un mouvement oscillant des barres porte-anode apres 
I'arrSt des treuils roulants. 

Selon les figures 6 k 9, la chambre de broyage 30 du dis- 
positif de broyage est limitde de deux cflt^s par une paroi verti- 
cale. fixe de broyage 31 et par une paroi de broyage 32 parallele k 



25 
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la parol 31 et qui est apte a effectuer un mouvement de va-et-vient 
sous Inaction d'un verin hydraulique 33 h. double effet. Les deux 
parois de broyage 31 et 32 sont munies, sur leurs surfaces de tra- 
vail, de dents de broyage dent certaines sont plus longues que les 
5 autres. Les dents courtes sont designees par 34 et les dents longes 
par 35, 35a, 36 et 37. Quoiqu'il soit possible de munir les dents 
courtes et longues d«une pointe, les dents representees dans cet 
exemple sont avantageusement pr^vues comme dents coupantes munies 
de tranchanta. Ces dents coupantes sont disposees sur la parol 31 

10 en sorte que leurs tranchants soient dirig^s verticalement (dents 
35» 35a et 36), tandis que les tranchants des dents coupantes 37 de 
la parol de broyage 32 oppos^e sont dirlgds horizontalement. De 
plus, les dents coupantes de I'une des parois de broyage sont alca- 
ldes par rapport aux dents de 1* autre parol de broyage. Grace k la 

15 disposition rectangulaire des tranchants et au decalage des dents 
coupantes de I'une des parois de broyage par rapport a celles de 
1' autre parol de broyage, on obtient m moment de coupe et de 
broyage optimal. 

Selon les figures 6, 7 et dans la vue en plan de la pa- 

20 roi fixe de broyage 31 de la figure 8, sont prdvues, sur chacune 
des faces infdrieures et superieures de la parol de broyage (dans 
la figure a gauche et h. droite), cinq dents coupantes disposees k 
intervalles reguliers sviivant des rangdes horizontales et parallfe- 
les entre elles. En outre, les dents fixes 35a sont pr^vues sur la 

25 zone de hauteur moyenne de la parol de broyage et sont placees di- 
rectement a c6td des petlts cfites d'un polngon de distribution 38, 
a distance I'une de 1« autre et suivant une direction verticale. Sur 
sa partie mediane, le poingon de distribution 38 est muni de deux 
dents coupantes 36 placees a distance l»une de I'autre en direction 

30 verticale et formant, chaque fois, une rangde horizontale avec les 
deux dents fixes coupantes voisinee 35a et une rangde verticale 
centrale avec les' dents coupantes 35 des rangees horizontales supd- 
rievires et infdrieures. La figure 6 montre que toutes les dents 
coupantes 35, 35a et 36 sont munies de tranchants qui sont dirigds 

35 verticalement. 

Suivant les figures 6, 7 et 9, chaque groupe de quatre 
dents coupantes 37 est place sur la parol mobile 32 suivant deux 
rangees horizontales et . paralleles avec des intervalles egaux entre 
les dents d'une mSme rang^e. La distance latdrale oxtreOfis dents cou- 
40 pantes 37 et la distance verticale entre les deux rangees de dents 
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coupantes 37 sont telles que ces dents coupantes attaquent auz xn- 
tearvalles existant entre les dexix rangdes horizontales moyennes dea 
dents 35a^ 36 et les dents coupantes fixes inferieures 35 d'une 
part, et les dents . coupantes fixes superieures d'autre part, et que 
les dents coupantes,wies en direction horizontale sont ddcal^es par 
rapport aux dents coupantes 35, 35a et 36. Suivant les figures 6 et 
7, les trancliants des dents coupantes 37 sont disposes horizontale- 
ment, Les dents courtes 34 des deux parois de broyage sont consti- 
tutes d'une maniere uniforme, mais placdes, l»une vers 1' autre, en 
sorte que les pointes des dents courtes de l»une des parois de 
broyage sont dirigees vers le fond de dent des dents courtes de 
1 'autre parol de broyage* La ligne en traits mixtes de la figure 7 
reprtsente la position finale de la parol de broyage mobile 32 vis- 
a-vis de la parol fixe de broyage 31 ♦ 
15 Le fond de la chambre de broyage 30 comprend xme trappe 

40 qui est actionnte par un levier 41 et par un verin 42 comme le 
montre la figure 1. Lorsqu'elle est fermee, la trappe 40 est portte 
par une plaque 43 formant cale, qui, pour permettre I'ouvertiare de 
la trappe 40, est ddplacee en direction horisontale a I'aide d»un 
20 vdrin 44. 

Le fonotionnement de 1» installation ddcrite est le sui- 
vant* 

Apres ecartement des dispositifs de serrage et des stri- 
peurs, une unitt d*anode usee 1 est transport^e sur la voie suspen- 

25 due 22 k I'endroit de traitement dans 1' installation, le treuil 

etant stoppt h I'endroit voulu a lcalde de moyens d»arr6t (non re- 
prtsentds) prtvue sur le rail de guidage 25* La barre porte-anode 3 
qui est fixee au crochet 26 du treiiil est dirigee en sorte que le 
plan de la bSche d'anode 4 soit vertical par rapport h I'axe des 

30 dispositifs de serrage 12 et 13* L'unitt d'anode est ensuite dispo- 
sde dans la position de traitement k I'aide du dispositif d'arrSt 
27. Ensuite, par la mise en action des cylindres d'avance 46, les 
dispositifs de serrage et les stripeurs sont amends dans leur posi- 
tion de travail qtii est indiqu^ dans la figure 4 en traits inter- 

35 rompus pour une paire de dispositifs de serrage et de stripexirs. 

Ensuite, la bSche d»anode est serree par les dispositifs de serrage, 
comme la figure 3 le represente en traits mixtes. En m6me temps, les 
stripeurs sont amends dans leizr position de travail. Les poingons 
19 sont pousses vers le bas par leur vdrin 14 et separent les rtsi- 

40 du5» de charbon de la bScbe d'anode. De plus, les racloirs 20 qui 
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sont dimensionnes de fagon appropriee entreut en contact avec les 
deTix faces de la b6che d 'anode 4 et nettoient sa surface. Avec des 
anodes dont les bSches sont coulees interieurement, les surfaces 
des bSches ne sont pas uniq.uement depouill^es des demiers residus 
5 de cbarbon car les residus de fer coule sont egalement separ^s en 
mSme temps o 

Ensuite, les outils de 1 'installation sont ramen^s dans 
leur position de depart et la suspension d 'anode nettoyee est eloi- 
gnee de 1' installation a I'aide de la voie suspendue 22. Ge procede 

10 se r^pfete avec chaque unit€ d*anod^3 sulvajite. 

Les rdsidus de charbon separes tombent dans la chambre de 
broyage 30 ou ils sont broyes, event uellement avec cfes pieces de fi- 
xation en fer coul6, par des actions repetdes de la parol de 
broyage 32 effectuant un mouvement de va-et-vient jusqu'a I'obten- 

15 tion d'un produit qui s'dmiette facilement# Aprfes une ou plusieurs 
courses de broyage, le poingon de distribution 38 de la parol fixe 
de broyage 31 est deplac^ dans la chambre de bzx)yage 30 pour desa- 
gr^ger et distribuer le charbon d- anode broy^, Cette operation ^tant 
terminee, la chambre de broyage est videe a I'aide de la trappe*40« 
Dans le cas oil des pieces de fer coule se trouveraient parmi le 
charbon broye, celles-ci pourraient ^tre s^parees h I'aide d»un se- 
parateur magnetique par une operation ulterieure» 

Dans le mode de realisation de 1' installation qui a ete 
d^crit, avec des dispositifs separatsurs pouvant Stre ^cartes I'un 

25 de 1' autre, 1' unite d' anode ne traverse 1' installation qu'en di-' 
rection horizontale, II serait aussi possible de placer les deux 
dispositifs s^parateurs d«une maniere fixe et de conduire 1» anode 
h un niveau inferieur par un mouvement horizontal en la faisant 
passer entre les faces infdrieures des poingons jusqu'a ce qu'elle 

30 se trouve dans une position centrale et ensuite de la lever en 

sorte que la bSche d'anode reste entre les dispositifs de serrage» 
II est encore possible, particuliereroent avec de petites anodes a 
bSche d'anode etroite^ de ne prevoir qu'xane paire de dispositifs de 
serrage et de stripeurs en conduisant i'^unit^ d* anode usee dans sa 

35 position de traiteraent de cfite ou d^en has. 

L' installation decrit^j dcrrb les stripe^xrs sont montc^s 
sur les dispositifs de serrage, a l^avantage que les stripeurs 
peuvent Stre menes dans leur position de traitement avec ces dis- 
positifs. Une autre possibility serait de les realiser separ^ment 

40 des dispositifs en les amenant dans leur position de travail par 
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des moyens sp^ciau2# 

En ce qui conceme !• arrangement des dents coupantes 
longues 35, 35a, 36 et 37 sur les parois de broyage 31 et 32, il 
serait aussi possible de les disposer sur la mSme paroi de broyage 
en sorts que leurs tranchants soient diriges de different es manifeies, 
De plus, on pourrait prdvoir des dents coupantes longues avec tran- 
chants et des dents coupantes longues avec pointes, sur une des pa- 
rois de broyage ou sur les deux parois 31 et 32. 

L • installation selon 1' invention et en particulier le 
mode de realisation avantageux donne a titre d'exemple se prStent 
trfes bien a 1» operation automatique de nettoyage des bSches d' anodes 
et de recuperation du charbon des r^sidus d»anodes. Comme on I'a 
d^ja mentionn^ dans I'exemple donne ci-dessus, 1* installation ne 
sert pas qu'a la separation des residus d'anodes de leurs bfiches 
d»anod®mais sert ^galement a la separation des blocs d'anodes de- 
fectueux, tels que, par exemple cexix qui sont endonimages a la cou- 
lee ou a 1' introduction de la bfeche d* anode ou pendant le transport 
ou mSme durant I'entreposage. 

En outre, suivant la disposition spatiale des disposi- 
tifs de serrage par rapport aux stripeurs ou au dispositif sepa- 
rateur, qui est forme par ceux-ci, relativement a la chambre de 
broyage, une autre realisation d*un moyen de transport peut §tre 
choisie, telle que celle qui, par exemple, permettrait de conduire 
les xmites d^anodes en position horizontale dans leur position de 
travail, en supprimant les dispositif s de fixage. 

Comme il va de soi, et comme il result e d'ailleurs d^ja 
de ce qui precede, 1' invention ne se limite nullement a ceux de 
ses modes d» application, non plus qu'a ceux des modes de realisa- 
tion de ses diverses parties, ayant e±6 plus sp^cialement indiqu^s ; 
elle en embrasse, au contraire, toutes les variant es# 
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BEVENDICATIQHS 

1 • Precede pour separer un bloc de charbon d'une attache 
m^tallique k laquelle il est fix^ et pour broyer ensuite ce bloc 
et, plus particuliferement, pour separer des residus d* anodes de 
charbon ou des anodes de charbon defectueuses des bSches d* anodes 
5 qui seirvent a l*amenee du courant dans les installations d' electro- 
lyse d» aluminium, caractdrise par le fait que le bloc de charbon 2 
est separe mecaniquement de son attache metallique 4 qui est main— 
tenue fixement et, qu* ensuite, le bloc de charbon separd est r^duit 
en produit a grain fin qui s'emiette facilement, par des processus 
10 successifs d'^crasement et de desagr^gation qui sont reputes. 

2. Proced^ selon la revendi cation 1 , caract^risd par le 
fait que, pendant que le bloc de charbon 2 est separe de son atta- 
che metallique 4, cette attache est nettoyde par un processus de 
grattage • 

15 3» Installation pour mettre en oeuvre le procedd selon 

I'une des revendications 1 ou 2, caracterisee par le fait qu'elle 
comprend, d'lme part, un dispositif s^parateur 9 comportant au 
moins une paire de dispositif s de serrage 11, 11a, 12, 13 propres a 
se d^placer l*un vers 1* autre et vice versa pour fixer 1' attache 

20 metallique 4 du bloc de charbon 2 ainsi que des stripeurs 14, 14a, 
18, 19 mobiles parallfelement h la direction du mouvement des dis- 
positif s de serrage et agissant perpendiculairement a cette direc- 
tion et, d* autre part, un dispositif de broyage 10 comportant une 
parol verticale de broyage fixe 31 et mie parol mobile de broyage 

25 32 disposee sensiblement parallelement a la parol fixe et effectuant 
un mouvement de va-et-vient par rapport a cette parol fixe, les 
deux parois etant munies, sur leurs surfaces de travail, de dents 
de broyage 34, 35, 35a, 36 et 37 o 

4- Installation selon la revendi cation 3, caractdrisde 

30 par le fait que le dispositif s^parateur 9 est install^ au-dessus 
de la chambre de broyage 10, a distance de cette chambre. 

5. Installation selon les revendications 3 ou 4, carac- 
terisee par le fait que les stripeurs 14, 14a, 18, 19 sont months 
sur les dispositifs de serrage 11, 11a, 12 et 13 • 

35 6. Installation selon l»nne des revendications 3 a 5, 

caracteris^ par le fait que les dispositifs de serrage 11, 11a, 12, 
13 et les stripeurs 14, 14a, 18, 19 sont relics par paires, avec 
des traverses 47 propres a Stre d^plac^es I'une vers 1' autre et 
vice versa, dans des chAssis de guidage 45 perpendiculairement h un 
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plaa parallele a la direction de mouvement des dispositif s de ser- 
rage et a celle des stripeurs. 

7. Installation selon I'une des revendi cations 3 k 6, 
caract^ris^e par le fait que les dispositifs de serrage comportent 
5 des tiges de piston 12 de cylindres de serrage 11 actionnes dans un 
sens ou dans 1» autre par un fluide sous pression, 

8 •Installation selon l»une des revendications 3 k 7, 
caracterisee par le fait que les stripeurs 14, 1 4a, 18, 19 sont 
formds de v^rins a double effet 14 disposes verticalement et dont 

10 les tiges de piston 18 portent, sur leurs extremites libres, des 
poingons 19 propres a separer le bloc de oharbon 2. 

9* Installation selon la revendi cation 8, caracterisee 
par le fait que les parties mobiles 18, 19 des stripeurs sont mu« 
nies de racloirs 20 sur leurs faces dirig^es I'tane vers I'autre, 

^5 10. Installation selon les revendications 5 ou 4, carac- 

terisee par le fait que certaines des dents de la paroi fixe 31 
ainsi que de la paroi de broyage mobile 32 sont plus longues que 
les autres, les dents longues 35, 35a, 36 de la paroi de broyage 31 
etant d^calees par rapport aux dents longues 37 de 1« autre paroi 

20 de broyage 32. 

11 ♦ Installation s elon la revendication 10, caracterisee 
par le fait qu» au moins certaines des dents longues 35, 35a, 36 
et 37, sont prevues comme dents coupantes h tranchant. 

12. Installation selon les revendications 10 ou 11, carao- 
25 terisee par le fait que les tranchants des dents coupantes d'une 
paroi de broyage sont diriges suivant au moins deux directions 
differentes, et, de preference, suivant des directions perpendicu- 
laires entre elles* 

13* Installation selon les revendications 11 ou 12, 
30 caracterisee par le fait que le tranchant des dents coupantes 35, 
35a, 36 de I'une des parois de broyage 31 forme un angle, de prefe- 
rence un angle droit, avec le tranchant d'au moins une des dents 
coupantes 37 de la paroi de broyage opposee (32). 

14. - Installation selon l*une des revendications 10 k 13, 
caracterisee par le fait que les dents longues 35, 35a, 36 de I'une 
des parois de broyage 31 sont decaiees par rapport aux dents lon- 
gues 37 de 1' autre paroi de broyage 32. 

15. Installation selon l»une des revendications 3, 4 et 
10 k 14, caracterisee par le fait qu»au moins ime partie de la 
paroi de broyage fixe 31 forme le front d»un poingon de distribu- 
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tion 38 qui, pour distribuer le prcduib broy^ et oomprim^, peut se 
deplacer dans la chambre de broyage 30 apres au moins une course de 
broyage de la parol de broyage mobile 52 • 

16* Installation selon I'une des revendi cations 3, 4 et 
5 10 a 15, caractdrisde par le fait que le fond de la chambre de 
broyage 30 du broyeur 10 est constitu^ par une trappe 40. 

17» Installation selon les revendi cat ions 3 ou 4, carac- 
terisee par le fait qu'un dispositif de transport est prevu pour 
amener les blocs de charbon dans la position de travail da-ns le 
10 dispositif separateur 9» 

18. Installation selon 3,a revendication 17 caracterisee 
par le fait qu'une voie suspendue 22 est prevue a distance au-dessus 
du dispositif separateur 9 et que des cadres a galets 23 de treuils 
roulants sont mobiles sur le rail de jcaiidage 25 de la voie suspen- 
-I5 due* 

19* Installation selon la revendication 18, caracterisee 
par le fait que la face inf^rieure des treuils roulants est munie 
de crochets 26 dans lesquels les bloc?? de charbon 2 peuvent &tre 
suspendus a l*aide de tenons 8 fixG.? h I'extremite superieure de 
20 barres porte-anode 3. 

20. Installation selon la revendication 17, caracterisee 
par le fait qu'entre le dispositif de transport et le dispositif 
separateur 9, un dispositif d'arrSt 2? est prevu pour la barre 
porte-anode 3 de chaque bloc de charbon 2 qui est men^e dans la 
25 position de travail a I'aide du dispositif de transport. ^ 

21 • Installation selon la revendication 20, caracterisee 
par le fait que des rails d» entree 28 sont pr^vus des deux cStds 

de la voie d' entree des barres porte-anode dans la position de tra- 
vail et que, des faces des rails de guidage qui sont vis-a-vis, des 
30 mdchoires d^ajustage 29 font saillic^ dans la voie d» entree, a par- 
tir de leur position initiale en etaiit dirigees I'line vers I'autrOj, 
ces mfichoires d^ajustage faisant saillie dans la voie d" entree 
quand une barre porte-anode les heior'j^, 

22 • Installation selon la "- orendi cation 21, caracterisee 
35 par le fait que les mdchoires d^ajustage 29 pivotent autou}? d'axes 

verticaux 50 sur les rails d' entree 23 ^st qu*elles Eont r^i^inteaiies 
en position initiale ou d'ajustage a l^aide d*un ressort d^i rappsl;^ 

23. Installation selon les .vevendL cations 21 ou 22, 
caracterisee par le fait que, quand les machoires d'ajustage 29 se 
4Q trouvent en position initiale, leurs surfaces de butee 51 qvii sont 
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dirigees siiivant la direction de transport des barres porte-anode 3 
sont placees en travers de cette direction de transpox-t, pendant 
que des surfaces d'arrSt 52 des mdchoires d'ajustage, qui sont 
opposdes a la direction de transport, forment un angle ouvert 
suivant une direction oppos^e a la direction de transport de barres 
porte-anode* 
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